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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Luftfedertopf sowie Verfahren zur Herstellung desselben 

@ Ein Luftfedertopf (10) weist eine Topfwand (12) und ei- 
nen mit derTopfwand (12) verbundenen Boden (14) sowie 
einen dem Boden (14) gegenuberliegend mit der Topf- 
wand (12) verbundenen Ringflansch (16) zum Befestigen 
bspw. eines Luftfederbalges auf, wobei der Ringflansch 
(16) einen geringeren Durchmesser aufweist als der grofc- 
te Durchmesser der Topfwand (12). Der Boden (14), die 
Topfwand (12) und der Ringflansch (16) sind einteilig mit- 
einander durch Blechumformung aus einer Platine ge- 
formt, derart, dass der Ringflansch (16) aus dem au&eren 
Randbereich der Platine geformt ist (Fig. 1 ). Des Weiteren 
wird ein Verfahren zur Herstellung des Luftfederbalges 
(10) beschrieben. 
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Beschreibung 

(0001] Die Erfindung beLrifft einen Luftfedertopf, mil ei- 
ner Topfwand, mit einem mit der Topfwand verbundenen 
Boden und iniL einein dem Boden gegenuberliegend mit der 5 
Topfwand verbundenen Ringflansch zum Befestigen bspw. 
eines Luftfederbalges, wobei der Ringflansch einen geringe- 
ren Durchmesser aufweist als der groBte Durchmesser der 
Topfwand. 

[0002] Die Erfindung betrifFt ferner ein Verfahren zur 10 
Herstellung eines Luftfedertopfes der zuvor genannten Art. 
[0003] Ein Luftfedertopf der eingangs genannten Art so- 
wie ein Verfahren zu seiner Herstellung sind allgemein be- 
kanht. 

[0004] Ein solcher Luftfedertopf ist Teil eines Luftfeder- 15 
systems, das bei Kraftfahrzeugen zur Federung der Aufbau- 
ten bzw. der Karosserie eingesetzt wird. 
[0005] Der Luftfedertopf als Bauteil eines Luftfedersy- 
stems hat die Funktion, ein Luftvolumen bereitzustellen. 
Eine weitere Funktion des Luftfedertopfes besteht darin, an 20 
einem Ende die Anbindung bspw. eines Luftfederbalges 
oder anderer Luftfederkomponenten zu gewahrleisten, wozu 
die Topfwand entsprechend mit einem im Durchmesser ver- 
jtingten Ringflansch verbunden ist. Am dem Ringflansch ge- 
genuber liegenden Ende der Topfwand ist mit dieser ein Bo- 25 
den verbunden, um den Luftfedertopf an die Karosserie, 
bspw. mittels Gewindebolzen, anzubinden. Eine weitere 
Funktion des Bodens ist bspw. die Aufnahme des Dampfer- 
lagers und daraus resultierend die Aufnahme von Dampfer- 
kraften. Im eingebauten Zustand des Luftfedertopfes bildet 30 
der Boden das obere Ende des Luftfedertopfes und der Ring- 
flansch zur Befestigung bspw. des Luftfederbalges das un- 
tere Ende des Luftfedertopfes. 

[0006] Die bekannten Luftfedertdpfe der eingangs ge- 
nannten Art sind zumindest aus zwei Teilen aufgebaut. Ein 35 
erstes Teil besteht dabei aus dem Boden und einem Teilab- 
schnitt der Topfwand, und das zumindest zweite Teil aus 
dem ubrigen Abschnitt der Topfwand und dem zuvorge- 
nannten Ringabschnitt. Diese beiden Teile werden durch ein 
Fiige verfahren, iiblicherweise durch SchweiBen, miteinan- 40 
der verbunden. Ein derartiger Luftfedertopf ist bspw. aus der 
DE 100 50 028 Al bekannt. 

[0007] Bei der zweiteiligen Ausgestaltung des Luftfeder- 
topfes werden die beiden Einzelteile in der Regel als Zieh- 
teile gefertigt, die anschlieBend durch SchweiBen zusam- 45 
mengefugt werden. Der Nachteil der zumindest zweiteiligen 
Ausgestaltung des Luftfedertopfes besteht jedoch darin, daB 
die Anzahl der erforderlichen Arbeitsgange und damit der 
Zeit- und Kostenaufwand bei der Herstellung des Luftfeder- 
topfes erhoht ist. 50 
[0008] Eine insgesamt einteilige Ausgestaltung des Luft- 
federtopfes mit Boden, Topfwand und Ringflansch in ein 
und demselben Blechumformungs verfahren, bspw. in einem 
Tiefzieh verfahren, ist jedoch aufgrund der Durchrnesserver- 
jiingung des Ringflansches .am Balgansatz in dem ge- 55 
wiinschten AusmaB der Durchmesserverjungung nicht mog- 
lich. Dies u. a. auch deswegen, da ublicherweise an den Bo- 
den des Luftfedertopfes bereits ein weiterer Ringflansch fur 
das Dampferlager angeformt ist, der vom Boden weg in die 
gleiche Richtung absteht wie der Ringflansch am gegen- 6» 
uberliegenden Ende. 

[0009] Die bekannte mehrteilige Ausgestaltung des Luft- 
federtopfes mil einer VerschweiBung der zumindest zwei 
Luftfedertopfteile hat den weiteren Nachteil, daB der gefer- 
tigte Luftfedertopf anschlieBend noch oberflachenbehan- 65 
delt, bspw. mit einem Lack, versiegelt werden muB. Denn 
selbst wenn der Luftfedertopf aus einem Ausgangsmaterial 
hergestellt wird, daB eine Oberflachenbehandlung, bspw. 
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eine Verzinkung erhalten hat, wird diese Oberflachenbe- 
handlung an der SchweiBnaht durch das SchweiBen zerstort. 
Um eine Korrosion des fertigen Luftfedertopfes zu vermei- 
den, muB der Luftfedertopf daher zumindest im Bereich der 
SchweiBnaht nochmals versiegelt werden. 
[0010J Bei den bekannten Luftfedertopfen, die aus zwei 
miteinander verschweiBten Tiefziehteilen aufgebaut sind, 
wurde zur Anbindung des Luftfederbalges an dem Ring- 
flansch zusatzlich noch ein Stiitzring benotigt, damit der 
Ringflansch aufgrund der hohen Anpresskraft des Luftfeder- 
balges nicht kollabiert. Der Luftfederbalg wird namlich mit 
hoher Anpresskraft an dem Ringflansch befestigt, um ein 
uncrwunschtes Ablosen von dem Luftfedertopf wahrend des 
Betriebs des Luftfedersystems zu venneiden. 
[0011] Es ware grundsatzlich denkbar, einen Luftfeder- 
topf der eingangs genannten Art einteilig durch Drehen aus 
einem Vollmaterial zu fertigen. Da eine Fertigung des Luft- 
federtopfes durch Drehen aus einem Vollmaterial einen sehr 
kostenaufwendigen hohen Material- und Zeitaufwand mit 
sich bringt, eignet sich ein derartiges Verfahren nicht flir 
eine GroBserienfertigung. 

[0012J Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
einen Luftfedertopf der eingangs genannten Art sowie ein 
Verfahren zu seiner Herstellung bereitzustellen, das sich flir 
eine GroBserienfertigung eignet, und bei dem insbesondere 
der Material- und Kostenaufwand bei gleichzeitiger hoher 
Funktionalitat des Luftfedertopfes gering gehalten wird. 
[0013] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe hinsichtlich 
des eingangs genannten Luftfedertopfes dadurch gelost, daB 
der Boden, die Topfwand und der Ringflansch einteilig mit- 
einander durch Blechumformung aus einer Platine geformt 
sind, derart, daB der Ringflansch an dem auBeren Randbe- 
reich der Platine geformt ist. 

[0014] Bei dem eingangs genannten Verfahren zur Her- 
stellung eines Luftfedertopfes wird die Aufgabe entspre- 
chend dadurch gelost, daB der Boden, die Topfwand und der 
Ringflansch einteilig durch Blechuinformung aus einer Pla- 
tine geformt werden, wobei die Blechumformung so durch- 
gefuhrt wird, daB der Ringflansch ausgehend von der Platine 
aus dem auBeren Randbereich der Platine geformt wird. 
10015] Der erfindungsgemaBe Luftfedertopf sowie das 
Verfahren zu seiner Herstellung losen sich von dem bekann- 
ten Konzept, den Luftfedertopf aus zumindest zwei Teilen, 
bspw. zwei Tiefziehteilen, zu formen, die anschlieBend dann 
bspw. durch SchweiBen gefiigt werden. Vielmehr ist der er- 
findungsgemaBe Luftfedertopf insgesamt einteilig ausgebil- 
det, d. h. Boden, Topfwand und Ringflansch sind einstiickig 
bzw. einteilig ausgebildet. Der erfindungsgemaBe Luftfeder- 
topf wird aus einer Platine, d. h. einem Plattenzuschnitt aus 
Metall durch Blechumformung geformt, wobei erfindungs- 
gemaB vorgesehen ist, daB der Ringflansch des fertigen 
Luftfedertopfes aus dem auBeren Randbereich der urspriing- 
lichen Platine geformt ist. Diese Art der Blechumformung 
der Platine zu dem Luftfedertopf bewirkt eine Materialver- 
fesiigung im auBeren Randbereich der Platine und damit bei 
dem fertigen Luftfedertopf im Bereich des Ringflansches, 
der der Befestigung bspw. des Luftfederbalges dient. Diese 
Materialverfestigung ist Folge dessen, daB der auBere Rand- 
bereich der Platine bis zur fertigen Formung des Ringflan- 
sches den meisten Umformumgsvorgangen unterzogen 
wird. Bei den bekannten Luftfedertopfen, die aus zwei Tief- 
ziehteilen zusammengefugt sind, wurde dagegen umgekehrt 
vorgegangen, d. h. daB ein Topfteil, das den Ringflansch 
aufweist, derart umgeformt wurde, daB der Ringflansch aus 
dem mittigen Bereich der Platine geformt wurde und somit 
allenfalls eine geringfugige Materialverfestigung im Be- 
reich des Ringflansches eintritt. 

[00161 Di e bei dem erfindungsgemaBen Luftfedertopf be- 
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wirkte Materialverfestigung im Bereich des Ringflansches 
hal nun den erheblichen Vorteil, daB der Stutzring, der bei 
den Luftfedertdpfen zur Befestigung des Luftfederbalges er- 
forderlich war, bei dem erfindungsgemaBen Luftfedertopf 
nunmehr entfalien kann, wodurch der Kostenaufwand des 5 
Luftfedertopfes noch weiter reduziert wird. Der weitere Vor- 
teil des erfindungsgemaBen Luftfedertopfes besteht darin, 
daB nunmehr die Anzahl der Arbeitsgange aufgrund der ein- 
teiligen Fertigung des Luftfedertopfes durch Blechumfor- 
mung aus einer einzelnen Platine verringert ist, insbeson- 10 
dere daB der Arbeitsgang des Fiigens, bspw. SchweiBens 
oder Bordelns, und der Dichtprufung uberfliissig wird. Da- 
durch daB der SchweiBvorgang entfallt, wird bei dem erfin- 
dungsgemaBen Luftfedertopf jedoch der weitere Vorteil er- 
zielt, daB der Luftfedertopf aus einer oberflachenbehandel- 15 
ten Platine geformt werden kann, und anschlieBend der fer- 
tige Luftfedertopf keiner weiteren Oberflachenbehandlung 
zum Korrosionsschutz mehr bedarf, da durch die Blechum- 
formung die Oberflachenbehandlung bzw. Oberflachenver- 
giitung nicht beschadigt wird, wie dies beim SchweiBen des 20 
Luftfedertopfes aus zwei Teilen im Bereich der SchweiB- 
naht der Fall ist. Der erfindungsgemaBe Luftfedertopf und 
das erfindungsgemaBe Verfahren zeichnen sich durch einen 
geringen Materialaufwand bei gleichzeitig erhohter Funk- 
tionalitat des Luftfedertopfes in Bezug auf seine Stabilitat, 25 
da die zuvor erwahnte Materialverfestigung ohne zusatzli- 
chen Materialeinsatz eintritt, und durch einen entsprechend 
verringerten Kosten- und auch Zeitaufwand aus, so daB sich 
der erfindungsgemaBe Luftfedertopf und das erdertopf und 
das erfindungsgemaBe Verfahren besonders fur die GroBse- 30 
rienfertigung eignen. 

[0017] In einer bevorzugten Ausgestaltung des Luftfeder- 
topfes sind der Boden und die Topfwand aus der Platine 
durch Tiefziehen geformt. 

10018] Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird ent- 35 
sprechend aus der Platine zunachst die Topfwand tiefgezo- 
gen, wobei ein Mittelbereich der Platine den Boden bildet. 
[0019] Tiefziehen als Blechumformung hat den Vorteil, 
daB sich ein Tiefziehverfahren besonders gut fiir eine GroB- 
se rienfertigung eignet. Der weitere Vorteil des Tiefziehens 40 
besteht darin, daB der Effekt der Materialverfestigung in der 
zuvor erwahnten Weise bei diesem Blechumformungsver- 
fahren besonders ausgepragt ist. Der Boden und die Topf- 
wand konnen somit in besonders kostengiinstiger und zeit- 
sparender Weise zu einem Vortopf gezogen werden, an dem 45 
spater dann der Ringflansch geformt wird. 
1 0020] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung ist 
der Ringflansch durch ^Rollieren, Driicken oder Einziehen 
geformt. 

■ 1 0021] Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird ent- 50 
sprechend der dem Boden gegenuberliegende Randbereich 
der Topfwand, der dem auBeren Randbereich der urspriing- 
lichen Platine entspricht, durch Rollieren, Driicken oder 
Einziehen im Durchmesser verjungt, um den Ringflansch zu 
bilden. 55 
[0022] Insbesondere die Formung des Ringflansches 
durch Rollieren ist besonders bevorzugt und vorteilhaft, 
weil durch das Rollieren eine weitere Materialverfestigung 
im Bereich des Ringflansches eintritt. Insbesondere in Ver- 
bindung mit der zuvor genannten MaBnahme, wonach zu- 60 
nachst aus der Platine der Boden und die Topfwand zu ei- 
nem Vortopf gezogen werden, kann durch das anschlieBende 
Rollieren des auBeren Randbereichs dieses Vortopfes eine 
Materialverfestigung im Bereich des Ringflansches bis zu 
einem Faktor von 1,4 bezogen auf die Materialfestigkeit der 65 
ursprunglichen Platine erreicht werden. Das Rollieren des 
Ringflansches hat den weiteren Vorteil, daB sich durch das 
Rollieren eine, wenn erforderlich, sehr starke Durchmesser- 
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verjungung des Ringflansches gegenuber dem groBten 
Durchmesser der Topfwand erzielen laBt, was sich durch ei- 
nen Tiefziehvorgang oder einen Einzug nicht erreichen laBt. 
[0023] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des 
Luftfedertopfes ist das Verhaltnis aus dem Durchmesser des 
Ringflansches und dem groBten Durchmesser der Topfwand 
kleiner als etwa 0,8. 

[0024] Bei einer derartigen Durchmesserverjungung des 
Ringflausches im Verhaltnis zu dem groBten Durchmesser 
der Topfwand wird eine besonders starke Materialverfesti- 
gung im Bereich des Ringflansches durch eine entspre- 
chende Blechumformung wie bspw. Rollieren erzielt, wo- 
durch eine sehr hohe Steifigkeit des Ringflansches und da- 
mit eine sehr groBe Stabilitat des Ringflansches erreicht 
wird, so daB der Luftfederbalg mit hoher AnpreBkraft an den 
Ringflansch befestigt werden kann. 

[0025] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des 
Luftfedertopfes ist die Platine oberflachenbehandelt, bspw. 
verzinkt. 

[0026] Wie bereits zuvor erwahnt, eroffnet die erfindungs- 
gemaBe Ausgestaltung des Luftfedertopfes bzw. das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren zu seiner Herstellung die Moglich- 
keit, als Ausgangsrnaterial bereits ein oberflachenbehandel- 
tes Material, bspw. verzinktes Blech zu verwenden, da bei 
der Fertigung des Luftfedertopfes keine Arbeitsgange wie 
SchweiBen o. a. erforderlich sind, die die Oberflachenbe- 
handlung, bspw. die Verzinkung, im Bereich der SchweiB- 
naht beschadigen konnen. Dadurch, daB nun der Luftfeder- 
topf aus einer oberflachenbehandelten, bspw. verzinkten 
Platine geformt wird. wird der Vorteil erzielt, daB der fertige 
Luftfedertopf nach Beendigung der Blechumformung kei- 
ner weiteren Behandlung unterzogen werden muB, insbe- 
sondere nicht versiegelt oder lackiert werden muB. Der Ko- 
stenaufwand und der Zeitaufwand bei der Herstellung des 
Luftfedertopfes wird somit noch weiter verringert. 
[0027] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des 
Luftfedertopfes weist der Boden eine Offnung auf, deren 
Rand durch einen weiteren Ringflansch (Dampferlagerauf- 
nahme) gebildet ist, der einteilig mit dem Boden ausgebildet 
ist. 

[0028 1 In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des 
Verfahrens wird entsprechend ausgehend von einer Offnung 
im Mittelbereich der Platine zusammen mit der Formung 
der Topfwand durch das gleiche Blechumformverfahren am 
Boden ein weiterer Ringflansch (Dampferlageraufnahme) 
angeformt. 

[0029] Wenn bei dem erfindungsgemaBen Luftfedertopf 
demnach der Boden, der im Ubrigen auch geschlossen aus- 
gebildet sein kann, mit einer Offnung und einem weiteren 
Ringflansch ausgebildet ist, hat diese MaBnahme den Vor- 
teil, daB trotz der insgesamt einteiligen Ausgestaltung des 
Luftfedertopfes in diesen eine weitere Funktion integriert 
wird, narnlich der weitere Ringflansch bspw. zur Aufnahme 
des Dampferlagers. Anstelle wie im Stand der Technik den 
Luftfedertopf aus zwei Teilen mit jeweils einer Funktion zu- 
sammenzufiigen, besteht der erfindungsgemaBe Luftfeder- 
topf somit insgesamt aus nur einem Teil mit darin integrier- 
ten zwei Funktionen, narnlich einerseits bspw. der Luftfe- 
derbalgbetestigung bzw. der Befestigung weiterer Luftfe- 
derkornponenten und andererseits bspw. der Dampferlager- 
aufnahme bzw. der Anbindung des Luftfedertopfes an die 
Karosserie. Der weitere Vorteil der zuvor genannten MaB- 
nahme besteht darin, daB der weitere Ringflansch in demsel- 
ben B 1 ec hum formung s verfahren, bspw. dem Tiefziehver- 
fahren zum Ziehen des Vortopfes, bei dem der Boden und 
die Topfwand aus der Platine geformt werden, an den Boden 
angeformt werden kann, wodurch die Anzahl der Arbeits- 
gange trotz Anformung eines weiteren Funktionselementes 
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nicht erhoht oder zumindest der Zeitaufwand zur Herstel- 
lung dieser Funktionselemente nicht wesentlich erhoht wird. 
[0030] Weitere Vorteile ergeben sich aus der nachfolgen- 
den Beschreibung und der beigefugten Zeichnung. 
[0031] Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und 5 
nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in 
der jeweils angegebenen Kombi nation, sondern auch in an- 
deren Kombinalionen oder in Alleinstellung verwendbar 
sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu ver- 
lassen. . 10 
[0032] Ein Ausziehungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird in Bezug auf diese hiemach 
naher beschrieben. Es zeigen: 

[0033] Fig. 1 eine Seitenansicht eines Luftfedertopfes; 
[0034] Fig. 2 eine Platine iin Querschnitt, aus der der 15 
Luftfedertopf in Fig. 1 geformt wird; 

[0035] Fig. 3 einen Vortopf, der aus der Platine in Fig. 2 
als Vorstufe des fertigen Luftfedertopfes in Fig. 1 geformt 
wurde; und 

[0036] Fig. 4 den Luftfedertopf in Fig. 1 nach weiterer 20 
Umformung des Vortopfes in Fig. 3 zu dem fertigen Luftfe- 
dertopf. 

[0037] In den Fig. 1 und 4 ist ein mil dern allgemeinen Be- 
zugszeichen 10 versehener Luftfedertopf dargestellt. Der 
Luftfedertopf 10 wird in einem Luftfedersystem bspw. fur 25 
die Kraftfahrzeugfederung verwendet. Der Luftfedertopf 10 
ist insgesamt rotationssymmetrisch bzgl. seiner Langsmit- 
telachse 11 ausgebildet. Der Luftfedertopf 10 kann jedoch 
auch nicht rotationssymmetrisch ausgebildet sein. 
[0038] Der Luftfedertopf 10 weist. eine Topfwand 12 auf. 30 
Die Topfwand 12 ist mit einem Boden 14 verbunden, und ist 
weiterhin dem Boden 14 gegenuberliegend mit einem Ring- 
flansch 16 verbunden, der zum Befestigen bspw. eines Luft- 
federbalges, der in der Zeichnung nicht dargestellt ist, dient. 
Der Ringflansch kann bei einer nicht rotationssymmetri- 35 
schen Ausgestaltung auch exzentrisch zur Topfwand 12 an- 
geordnet sein. 

[0039] Der Boden 14 weist in dem gezeigten Ausfuh- 
rungsbeispiel eine Offnung 18 zur Aufnahme eines nicht 
dargestellten Dampferlagers auf, wobei die Offnung 18 an 40 
einem weiteren mit dem Boden 14 verbundenen Ringflansch 
20 ausgebildet ist. 

[0040] Der Ringflansch 16, der zur Anbindung bspw. ei- 
nes Luftfederbalges dient, weist einen geringeren Durch- 
messer auf, als der groBte Durchmesser der Topfwand 12, 45 
wie aus Fig. 1 und 4 hervorgeht. Das Verhaltnis aus dem 
Durchmesser des Ringflansches 16 und dem groBten Durch- 
messer der Topfwand 12 ist dabei kleiner als etwa 0,8. 
[0041] Bei dern Luftfedertopf 10 sind der Boden 14, die 
Topfwand 12 und der Ringflansch 16 einteilig miteinander 50 
durch Blechumformung aus einer Platine 22, die in Fig. 2 
dargestellt ist, geformt. Die Platine 22 in Fig. 2 ist zu dem 
Luftfedertopf 10 nicht maBstabsgetreu dargestellt. 
[0042] Die Blechumformung wurde so durchgefuhrt, daB 
der Ringflansch 16 aus dem auBeren Randbereich 24 der 55 
Platine 22 geformt ist. Der Boden 14 des Luftfedertopfes 10 
wird entsprechend durch einen mittleren Bereich 26 aus der 
Platine 22 geformt. 

[0043] Auch der weitere Ringflansch 20 ist mit dem Bo- 
den 14 einteilig verbunden. 60 
[0044] Wahrend der Boden 14 und die Topfwand 12 sowie 
der weitere Ringflansch 20 aus der Platine 22 durch Tiefzie- 
hen geformt sind, ist der Ringflansch 16 durch Rollieren ge- 
formt, wie sparer noch naher beschrieben wird. 
[0045] Die Platine 22, aus der der Luftfedertopf 10 ge- 65 
formt ist, ist vor dem Umformen oberflachenbehandelt wor- 
den, und ist bspw. ein verzinktes Stahlblech. 
[0046] Auch der weitere Ringflansch 20 ist mil dem Bo- 



den 14 einteilig verbunden. 

[0047] Nachfolgend wird nun ein Verfahren zur Herstel- 
lung des Luftfedertopfes 10 mit Bezug auf Fig. 2 bis 4 be- 
schrieben. 

[0048] Die Platine 22 in Fig. 2 ist ein kreisformiger Plat- 
tenzuschnitt aus einem verzinkten Stahlblech. 
[0049] Aus der Platine 22 wird gemaB Fig. 3 zunachst ein 
Vortopf 28 gezogen, wobei der Vortopf 28 bereits den ferti- 
gen Boden 14 mit dem weiteren Ringflansch 20 und der Off- 
nung 18 aufweist. Des weiteren weist der Vortopf 28 bereits 
die Topfwand 12 auf. Der auBere Randbereich 24 der Platine 
22 befindet sich bei dem Vortopf 28 an dessen freiem offe- 
nen Rand, der dem Boden 14 gegenuberliegt. 
[0050] Nach dem Tiefziehen des Vortopfes 28 wird der 
auBere Randbereich 24 mit nicht dargestellten Rollierwerk- 
zeugen rolliert, um den Ringflansch 16 an die Topfwand 12 
anzuformen, wie in Fig. 4 bei dem fertigen Luftfedertopf 10 
dargestellt ist. In dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel wird 
das Rollieren des auBeren Randbereichs 24 zur Formung des 
Ringflansches 16 in zwei Stufen durchgefuhrt, um die ge- 
wiinschte groBe Durchmesserverjiingung des Ringflansches 
16 gegenuber dem groBten Durchmesser der Topfwand 12 
zu erreichen. 

[0051] Durch das Tiefziehen des Vortopfes 28 tritt in dem 
auBeren Randbereich 24 eine Materialverfestigung ein, die 
durch das Rollieren des auBeren Randbereichs 24 zur For- 
mung des Ringflansches 16. noch verstarkt wird, insbeson- 
dere durch das zweistufige Rollieren des auBeren Randbe- 
reichs 24 bei der hier dargestellten groBen Durchmesserver- 
jiingung des Ringflansches 16 gegenuber dern groBten 
Durchmesser der Topfwand 12. 

[0052] In dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel betragt das 
Verhaltnis aus dem Durchmesser des Ringflansches 16 und 
dem groBten Durchmesser der Topfwand 12 etwa 0,6. 
[0053] Beim Rollieren des Ringflansches 16 konnen auf 
dessen AuBenseite, wie in Fig. 1 dargestellt ist, -Ri Hen 30 
eingeformt werden, die einem verbesserten Halt des an den 
Ringflansch 16 anzubindenden Luftfederbalges dienen. 
[0054] Des Weiteren ist es moglich, den weiteren Ring- 
flansch 20 mit der Offnung 18 weiter umzuformen, bspw. 
die Offnung 18 aufzuweiten und den Ringflansch 20 eben- 
faUs radial nach auBen aufzuweiten. 

Patentanspruche 

1. Luftfedertopf, mit einer Topfwand (12), mit einem 
mit der Topfwand (12) verbundenen Boden (14) und 
mit einem dem Boden (14) gegenuberliegend mit der 
Topfwand (12) verbundenen Ringflansch (16) zum Be- 
festigen bspw. eines Luftfederbalges, wobei der Ring- 
flansch (16) einen geringeren Durchmesser aufweist als 
der groBte Durchmesser der Topfwand (12), dadurch 
gekennzeichnet, daB Boden (14), Topfwand (12) und 
Ringflansch (16) einteilig miteinander durch Blechum- 
formung aus einer Platine (22) geformt sind, derarl, 
daB der Ringflansch (16) aus dem auBeren Randbereich 
(24) der Platine (22) geformt ist. 

2. Luftfedertopf nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Boden (14) und die Topfwand (12) 
aus der Platine (22) durch Tiefziehen geformt sind. 

3. Luftfedertopf nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Ringflansch (16) durch Rollie- 
ren, Driicken oder Einziehen geformt isl. 

4. Luftfedertopf nach einem der Anspriiche 1 bis 3. da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verhaltnis aus dern 
Durchmesser des Ringflansches (16) und dern groBten 
Durchmesser der Topfwand (12) kleiner als etwa 0,8 
ist. 
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5. Luflfedertopf nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Platine (22) oberfla- 
chenbehandelt, bspw. verzinkt ist. 

6. Luflfedertopf nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Boden (14) eine Off* 5 
nung (18) aufweist, deren Rand durch einen weiteren 
Ringflansch (20) gebildet ist, der einteilig mil dein Bo- 
den (14) ausgebildet ist. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Luftfedertopfes 
(10), wobei der Luftfedertopf (10) eine Topfwand (12), io 
einen mit der Topfwand (12) verbundenen Boden (14) 
und einen dem Boden (16) gegenuberliegend mit der 
Topfwand (12) verbundenen Ringflansch (16) zum Be- 
festigen bspw. eines Luftfederbalges, aufweist, wobei 
der Ringflansch (16) einen geringeren Durchmesser 15 
aufweist als die Topfwand, dadurch gekennzeichnet, 
daB Boden (14), Topfwand (12) und Ringflansch (16) 
einteilig durch Blechumformung aus einer Platine ge- 
fonnt werden, wobei die Blechumformung so durchge- 
fuhrt wird, daB der Ringflansch (16) ausgehend von der 20 
Platine (22) aus dem auBeren Randbereich (24) der Pla- 
tine (22) geformt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB aus der Platine (22) zunachst die Topfwand 
(12) tiefgezogen wird, wobei ein mittlerer Bereich (26) 25 
der Platine (22) den Boden (14) bildet. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB der dem Boden (14) gegenuberliegende Rand- 
bereich der Topfwand (12), der dem auBeren Randbe- 
reich (24) der urspriinglichen Platine (22) entspricht, 30 
durch Rollieren, Driicken oder Einziehen im Durch- 
messer verjungt wird, um den Ringflansch (16) zu bil- 
den. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB ausgehend von einer Off-' 35 
nung (18) immittleren Bereich (26) der Platine (22) zu- 
sammen mit der Formung der Topfwand (12) durch das 
gleiche Blechumformverfahren am Boden (14) ein 
weiterer Ringflansch (16) angeformt wird. 
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